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Abstract of DE1 0042991 

The invention relates to an articulated arm 
transport system, in particular for the automation 
of press lines and large component transfer 
presses, characterised by a construction 
permitting an introduction and extraction of 
components or workpieces, even with a small 
clearance between an upper and lower tool. 
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® Gelenkarm-Transportsystem 

© Ein, insbesondsre zur Automatiaierung von Pressen- 
stra&en und GroBtefl-Transferprsssen vorgegebenes, Ge- 
lenkarm-Transportsystem zeichnet sfch durch eine Bau- 
form a us, die berefts bei ein em gerfngen Frelraum zwl- 
schen efnem Ober- und Unterwerkzeug das Efn- oder Aus- 
tragen von Teilen bzw. WerkstOcken ermdglfcht. 
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Be&chrefbung 

[0001] Die Erfindung betrifft cin Transportsystem zum 
Transportieren von Werkstucken aus einer Bearbeitungs sta- 
tion in die nachfolgende Beaibeitungs station oder Zwi- 5 
schenablage einer Presse, Pressenstrafie, eines Simulatars 
oder deigleichen nach dem Oberbegriff dcs Anspruches 1. 

Stand der Tbchnik 

to 

[0002] Erforderl die Herstellung eines Werkstuckes meh- 
rere Arbeitsoperationen, wie Schneiden oder Umformen, so 
werden zur wirtschaftlichen Fertigung die erforderlichen 
Einzeloperationen in einer sogenannten Stufenpresse oder 
PressenstraBe durchgefuhrL Die Anzahl der Werkzeuge ent- is 
spricht dann der Anzahl der Arbeitsstufen, die zur Herstel- 
lung erforderiich sind. In den Pressen befinden sich Trans- 
porteinrichtungen mit welcher die WerkstQcke von einer Ar- 
beitsstation zur nSchsten transportiert werden. 
[0003] Bei Stufen- oder Grofitea-Transferpressen beste- 20 
hen die Transporteinrichtungen aus Greif&r- bzw. Tragschie- 
nen die sich durch die gesamte Lange der Umfortnmaschine 
erstrecken. Zum Transport der Teile sind die Tragschienen 
mit Greifer- oder Halteelementen bestuckt. Unterschicden 
wird dabei, je nach Bewegungsablauf, zwischen einem mit 25 
Saugertraversen bestiickten Zwei-Achstransfer oder einem 
mit Greiferelementen versehenen Drei-Achstransfer. Als 
Zusatzbewegung kann auch eine Verschwenkung zur Lage- 
veranderung des Teiles wahrend dem Transportschritt erfor- 
deriich sein. Diese Lageveranderung k-ann auch durch eine 30 
zwischen den Uniforms tufen angeordnete Orientierstation 
erfolgen. 

[0004] Die Transferbewegung wird tiber Kin-yen eingelei- 
tet, die tiber Bewegungsubertragungseleraente mit dem St5- 
fielantrieb zwangssynchronisiert sind. Die Herstellung von 35 
insbesonders groBflachigen Teilen fuhrte zur Entwicklung 
der GroSteil-Transferpressen in immer groQeren Dimensio- 
nen bezogen auf die Umformkraft und die Transportwege. 
Werkzeugabstande in einer GroBenordnung von 5000 mm 
sind beute durchaus ublich und damit sind auch entspre- 40 
chende Transportschrittje erforderiich. 

[0005] Als Ergebnis dieser Entwicklung stehen die zu be- 
schleunigenden und abzubremsenden Mas sen der Trans fer- 
systeme in einem volligen Gegensatz zu den geringen Mas- 
sen der zu transportierenden Teile. Da der Transportschritt 45 
in kurzester Zeit ausgefuhrt werden soil, um eine moglichst 
hohe Pressenhubzahl und damit Teileausbringung zu errei- 
chen, muB das System tiber eine hohe Geschwindigkeit und 
damit auch Beschleunigung und Verzftgerung verfQgen. 
[0006] Bin weiterer Nachteil ist der stane Bewegungsab- 50 
lauf der durch die Kurvenantriebe vorgegeben wird. 
[0007] Die optimale Nutzung der Freiraume zwischen Un- 
ter- und Oberwerkzeug wahrend dem StoBelhub ist fur den 
Teiletransport nicht moglich. 

[0008] Um diese aufgezeigten Nachteile zu vermeiden be- 55 
fassen sich jetzt Schutzrechtsanmeldungen mit der Abld- 
sung des bisherigen TYansfersystems durch eine entspre- 
chende Anzahl von zwischen den Bearbeitungsstufen ange- 
ordneten, mit Eigenantrieb ausgerUsteten Transfersysteme. 
Eine soiche Anordnung ist in der EP 0 672 480 Bl offen- 60 
bart An den Stan dem angeordnete Transfersysteme sind mit 
einer Anzahl von Antrieben ausgerustet, die in Wirkverb in- 
duing mit den Bewegungsiibertragungsmitteln den Tfeile- 
transport ausfQhren. Als Besonderheit ist das System so 
wohl als Zwei-Achstransfer mit Saugerbalken, als auch als 65 
Drei-Achstransfer mit Greifem umrustbar. Allerdings erfor- 
derl dieser umverselle Einsatz einen entsprechenden bauli- 
chen Aufwand 



[0009] Ebenfalls in jedem Standerbereich angeordnet ist 
eine in der DE 196 54 475 Al offenbarte Transfereinrich- 
tung. In dieser Anmeldung werden fur den Antrieb Ele- 
mente, die als - Parallelkinemadk - bekannt sind, verwen- 
det In Abwandlung dieser bekannten Bewegungselemente 
wird jedoch keine teleskopartige Verlangerung der Antriebs- 
stabe vorgenommen, sondern bei konstanter Stablange wer- 
den die Anienkpunkte verandert und damit die Transportbe- 
wegungen erreicht Die die Krafte bzw. Drehmomente auf- 
nehmenden Anienkpunkte sind im A b stand zueinander nicht 
konstant und insbesondere wenn diese Punkte aufgrund der 
gewunschten Fahrkurve dicht beieinander liegen kdnnen 
AbstUtzungsprobleme auftreten. Zur Erhohung der System- 
steifigkeit werden auch weitere zueinander parallele Lenker 
vorgeschlagen die untereinander mit Quertraversen verbun- 
den werden. Zur Erreichung eines runktionssicheren Trans- 
portes von groBflachigen Tbilen wird das vorgeschlagene 
System entsprechend aufwendig und von groBer Bauhohe. 
[0010] In der nicht vorveroffentlichen DE 100 10 079 
schlSgt der Anmelder ein System mit im Pressenstanderbe- 
reich angeordneten TVansporteinrichtungen vor die ver- 
gleichbar einem Schwenkarmprinzip arbeiten. Mit Teileauf- 
nahme- und Haltemittel versehenen, quer zur Transportrich- 
tung angeordnete Traversen, werden jeweils an ihren Enden 
von diesen Schwenkarm-Robotem gehalten und bewegt 
Somit sind die Schwenkarm-Roboter jeweils paarweise und 
sich gegenuberliegend im Standerbereich angeordnet Auf- 
grund der Bauhohe und der durch das Antriebskonzept er- 
forderlichen vertikalen Bewegung ist das vorgeschlagene 
Transportsystem insbesondere fur Pressen mit einer groBe- 
ren BauhChe geeignet. Der Schwenkarm besteht aus einem 
starren Stuck, wodurch sich ein entsprechend groBer 
Schwenkradius ergibt. Da zu einem moglichst fruhen Zeit- 
punkt, nach Begin n der StaBelSufw arts bewegung, die Werk- 
stucke entnommen werden sollen sind der groBe Schwen- 
kradius und die daraus resultierenden Storkanten ungunstig. 
Eine wunschenswerte flache Ein- oder Ausfahrkurve ist mit 
diesem System mir schwierig realisierbai; 

Aufgabe und Vbrteil der Erfindung 

[00U] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
hochflexibles und prSzises Transportsystem mit geringer 
BauhoTie zu schaffen, welches eine vorteilhafte Nutzung der 
Freigangigkeit zwischen Ober- und Unterwerkzeug zum 
Zwecke des Einlegen und Austragen von Werkstucken ge- 
wahrleistet 

[0012] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Trans- 
portsystem nach dem Oberbegriff des Anspruch 1, durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 1 gelSst In den 
UnteransprUchen sind vorteilhafte und zweckmSBige Wei- 
terbildungen des Transportsystems angegeben. 
[0013] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, statt ei- 
nem starren Transport arm diesen aus 2 Teilen auszufiihren 
die miteinander, gelenkig gelagert, verbundeo sind. Zur Er- 
zielung einer flachen Einfahr- und Austragekurve kann der 
Schwenkwinkel des ersten Teilarmes entsprechend groB ge- 
wahlt werden. 

[0014] Aufgrund der vorgeschlagenen Konstruktion, in 
Verbindung mit geregelten Antrieben, ist der Schwenkwin- 
kel in jedem technisch sinnvollen Bereich wShlbar Als 
Folge daraus befindet sich der TVansportarm im Werkzeug- 
bereich in einer sehr flachen, gegen die Horizon talebene ge- 
ricbteten Lage. 

[0015] In vorteilhafter Weise kann somit bei einem relativ 
kl einen Offhungshub des das Oberwerkzeug tragenden 
PressenstGBels, der Gelenkarm in den sich bildenden Prei- 
raum zwischen Ober- und Unterwerkzeug einfahren. 
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[0016] Besonders varteilhaft ist eine Ausfuhnmg der bei- 
den Gelenkarmteile in gleichen LSngen, da dann eine hori- 
zontalc Traiispcctbewegung ausgcfUhrt wird. Die das Werk- 
stQck tragende Saugerspinne fahrt somit eine verzerrungs- 
freie Hoiizontalbewegung. Die fur das Ablegen und Anhe- 
ben der Werkstticke erforderliche verb kale Bewegung wird 
von einem ortsfesten Hubantrieb ausgeflihrt 
[0017] Bei Uberlagerung der Horizontal- mit der Vertikal- 
bewegung ist ein entsprechend giins tiger flacher Kurvenver- 
lauf am Anfang und Ends der Txansportbewegung realisi ex- 
bar. Ohne Probleme kann die GroBteU-Transferpresse oder 
PressenstraBe mit phasen verschobenen St6fielstellungen ge- 
fahren werden, wodurch sich bei geringerer Antriebslei- 
stung eine giinstige Kraftverteilung ergibt Ebenfalls erhoht 
diese Mafinahme die Teileausbringung durch Reduzicrung 
der Transportzeiten. 

[0018] Wahrend dem eigentlichen Umformvorgang sollte 
sich das Gelenkarm-Transportsystem in einer abgesenkten 
Stellung im Standerbereich befinden, wodurch fur den an- 
schlieBenden Teiletransport eine gUnstige Freigfingigkeit zu 
dem hochfahrenden SttiBel gegeben ist Diese FreigSngig- 
keit exmoglicht eine fruhzeitige Einf ahrbewegung und redu- 
ziert dadurch wiederum die Nebenzeiten. Auch diese abge- 
senkte Parkposition wird durch Oberlagerung der Horizon- 
tal- mit der Vertikalbewegung ermoglicht 
[0019] Je nach Aufgabensteilung kann es erforderlich 
sein, dass die Teile zwischen 2 Umformstationen in der Lage 
verandert werden mOssen. In einer PressenstraBe findet die 
Lageveranderung durch Zwischenablagen, sogenannten 
Orientierstationen, statt Da die Zwischenablagen zu einer 
VergrSBerung der Pressenb aulangen fiihren, versucht man 
diese Losung bei GroBteil-Transferpressen zu vermeiden. 
Bei Einsatz in einer GroBteil-Stufenpresse wird im Bedarfs- 
fall das Gelenkarrrt-Transpoxtsystern mit einer zusa\tzlichen 
Schwenkbewegung ausgefuhrt. 

[0020] Die Anbaulage des Gelenkarm-Transportsystem 
ist beliebig, d. h. die Schwenkbewegung kann sowohl ober- 
halb, als auch unterhalb der Transportebene erfolgen. 
[0021] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus- 
fuhrungsbeispielen . 

[0022] Die 7 Figuren zeigen schematisch: 
[0023] Fig. 1: PressenstraBe mit Gelenkarm-Transportsy- 
stem, 

[0024] Fig. 2: GroBteU-Transferpresse rrrit Getenkarm- 
Transportsystem, 

[0025] Fig. 3a: Einzelheit Antrieb Gelenkarm, 

[0026] Fig. 3b: Einzeleinheit Antrieb Quertraverse 

schwenken, 

[0027] Fig. 4: Draufsicht von Fig. 3a und Fig. 3b, 
[0028] Fig. 5: Einzelheit Gelenkarm ohne Quertraverse 
schwenken, 

[0029] Fig. 6: Draufsicht von Fig. 5. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

[0030] Beispielhaft sind in Fig. 1 von einer PressenstraBe 
1 Pressen 2 und 3 dargestellt PressenstoBel 4 und 5 tragen 
Oberwerkzeuge 6 und 7. Unterwexkzeuge 8 und 9 befinden 
sich auf Schiebeti schen 10 und 11. Zwischen den Pressen 
sind Orientierstationen 12 und 13 angeordnet. An den Pres- 
senstandern 14-17 befinden sich die erfindungsgemSBen 
Gelenkarm-Transportsysteme 18-21 in unterschiediichen 
Funktionsstellungen. Vertikale Fuhrungsschienen 22 sind an 
den Pressenstandern 14-17 befestigt, Schlitten 23 mit Fub- 
rungen 24 tragen die Gelenkarme 43, 44. Der Antrieb smotor 
fur die Armverschwenkung ist mit 25 bezeichnet Der statio- 
nfire Hubmotor 26 fur die vertikale Bewegung stent Ober ein 



Zahnrad 27, in Wirkverbindung nrit einer Zahnstange 28. 
NShere konstruktive Details werden in folgenden Figuren 
bcschrieben. Die Aufgabe des Gelenkarm-Transportsystems 
18-21 besteht darin, in lransportrichtung 29, Teile takt- 
5 wedse durch hmtereinandex angeordnete Bearbeitungs- und 
Orientierstationen zu befordern. Die verschiedenen Bewe- 
gungsablaufe sind nicht chronologisch, sondern beispielhaft 
dargestellt 

[0031] Zum Laden der ersten Presse 2 nehmen die an 
to Quertraverse 36 befestigten Teilehaltemittel 31, z. B. Sau- 
gerspinnen, des Gelenkarm-Transportsystem 18, Hatinen 32 
von einem Platinenstapel 33. Aus der geeflheten Presse 2 
wird ein umgeformtes Teil 34 vom Gelenkarm-Transportsy- 
stem 19 entnommen und zu der Orientierstation 12 transpor- 
ts tiert Gelenkarm-Transportsystem 20 legt ein Tbil 35, wel- 
ches auf der Orientierstation 12 zuvor in eine Lageverande- 
rung erf ahren hat, in Presse 3 ein. Gelenkarm-Transportsy- 
stem 21 wiederum legt ein in Presse 3 umgeformtes Teil 36 
auf die Orientierstation 13 ab. Die Fahrkurve fur den Teile- 
20 transport ist mit 37, die ftir die Parkposition mit 38 gekenn- 
zeichnet Eine Teileverschwenkung durch das Gelenkarm- 
Transportsystem ist in diesem Anwendungsfall nicht vorge- 
sehen und wird bei Bedarf durch die Orientierstationen 12, 
13 durchgefiihrt 
25 [0032] Jeweils paarweise und spiegelbildlich gegeniiber- 
liegend sind die Gelenkarm-Transportsysteme an den Pres- 
senstandern angeordnet Aufhahmeelemente fur die die Tei- 
lehaltemittel 31 tragende Quertraverse 30 sind so gestaltet, 
das ein automatischer Austausch bei einem Werkzeugwech- 
30 sel moglich ist 

[0033] Die zur Nutzung der Freigangigkeit zwischen 
Ober- und Unterwerkzeug besonders gtinstige Formgestal- 
tung des Gelenkarmes ist gut erkennbar. Auch die Fahrkur- 
ven 37, 38 zeigen anschaulich die gunstigen Verhaltnisse ftir 
35 ein sehr flaches Einfahren und Austragen der Teile. Eine 
Oberlagerung der Vertikalbewegung durch den Hubantrieb 
26 mit der Horizontalbewegung des durch den Antrieb smo- 
tor 25 beta\tigten Schwenkaxmes ergibt sehr vorteilhafle Be- 
wegungsablaufe. 
40 [0034] Auch die vorgeschlagene abgesenkte Parkposition 
begiinstigt ein friihes Einfahren in den Werkze u gfreiraum . 
[0035] Fig. 2 zeigt die Anordnung eines Gelenkarm- 
Transportsystems in einer GroBteil-Transferpresse 39. Dar- 
gestellt sind beispielhaft Umformstufen in unterschiedli- 
45 chen Bewegungsabla*ufen. Zur Reduzierung der Pressenb au- 
lange wurde auf Zwischenablagen bzw. Orientierstationen 
verzichtet Ist eine Lageveranderung des Teiles erforderlich, 
wird dieses direkt von dem Gelenkarm-Transportsystem 
ausgefuhrt. Zu diesem Zweck dient ein Antrieb 40 der Ober 
50 Antriebselemente mit der Quertraverse 30 verbunden ist. 
Die Funkuonsabiaufe sind vergleichbar wle bereits unter 
Fig. 1 beschrieben. 

[0036] Fig. 3a und Fig. 3b zeigen einen Gelenkarm ver- 
groBert in der Vorderansicht Zur Vereinfachung und besse- 
55 ren Klarstellung wurde die Darstellung so gewahlt, dass in 
Fig. 3a die Antriebskette fur den Schwenkarm und in Fig. 
3b der Antrieb fur das Verschwenken der Quertraverse 30 
erlautert werden kann. Zusa\tzlich wird zum Verstandnis der 
Punktion auf Fig. 4 verwiesen. 
60 [0037] Zu sehen sind die vertikalen Fuhrungsschienen 22 
und der in FQhrungen 24 bewegbare Schlitten 23 der den 
Schwenkarm tragt Die vertikale Bewegung bewirkt der 
ortsfeste Hubmotor 26 der das Zahnrad 27 antreibt, welches 
in Wirkverbindung mit der Zahnstange 28 stent Zum 
m Schwenken des Gelenkarmes dient gem&B Fig. 3a der An- 
trieb smotor 25, der Zahnrad 41 antreibt Das Zahnrad 41 
treibt Zahnrad 42 an, welches fest mit dem ersten Schwen- 
karmteil 43 verbunden ist. Diese Verbindung bewirkt die 
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Schwenkbewegung des ersten Schwenkamiteils 43 urn die 
Drehachse 69. Ein weiterer Antrieb sstrang dient zur Weiter- 
leiuing der Schwenkbewegung, vom ersten Schwenkarmfeil 
43, an den zweiren Schwenkarmteil 44. Zu diesem Zweck 
befindet sich ein erstes Zahnrad 45 im ersten Schwenkarm- 
teil 43. Dieses Zahmad 45 ist rest mil dem Schlitten 23 ver- 
bunden. In das Zahnrad 45 greift das Zahnrad 46 und in die- 
ses das Zahnrad 47 ein. Das Zahnrad 47 ist fest rnit dem 
zweiten Schwenkarmteil 44 vexbunden. Wird durch den An- 
triebsmotor 25 uber Zahnrader 41, 42 die Schwenkbewe- 
gung des ersten Schwenkarmteils 43 eingeleitet, so erzeugt 
diese eine sich abw&lzende Drehbewegung der Zahnrader 
46, 47 und durch die feste Verbindung rnit Zahnrad 47 die 
entspiechende Schwenkung des zweiten Schwenkarmteils 
44 urn die Drehachse 70. 

[0038] Die GroBe der Schwenkbewegung bzw. der 
SchwenkwinkeL 48 ist stufenlos Uber den Antrieb 25 regel- 
bar, der z, B. ais geregelter Servomotor ausgefuhrt ist Gut 
erkennbar ist, dass je groBer der Schwenkwinkel 48 gewahlt 
wird, urn so mehr nahert sich das Gel enkarmsy stem 43, 44 
der horizontalen Strecklage und urn so geringer ist der erfor- 
deriiche Freiraum zum Einlegen oder Austragen der Tbile. 
Eine verzemmgsfreie Horizontalbewegung wird erreicht, 
wenn bezogen auf die Dreh- bzw. Lagerachsen 69, 70, 62 
die beiden Schwenkarmteile 43, 44 in gleicher Lange ausge- 
fuhrt wexden. 

[0039] Ist als weitere Bewegung eine Lageveranderung 
der Teile wahrend dem TYansportschritt erforderlich, so 
kann dieses gemaB Fig. 3b erfolgen. Zu diesem Zweck treibt 
der auf Schlitten 23 gelagerte Schwenkantrieb 40 das Zahn- 
rad 49 an. Uber Zwischenrad 50 wird die Drehbewegung auf 
Zahnrad 51 Obertragen. tJber eine gemeinsame Welle 52 ist 
Zahnrad 51 mit Zahnrad 53 verbunden. Zahnrad 53 treibt 
die im ersten Schwenkarmteil 43 gelagerte Rflderkette 
54-57 an. Zahnrad 57 ist uber eine Hohlwelle 58 mit Zahn- 
riemenscheibe 59 fest verbunden und treibt dieses an. Zahn- 
riemenscheibe 59 treibt iiber Zahnriemen 60 Zahnriemen- 
scheibe 61 an. Zahnriemenscheibe 61 bUdet mit der Auf- 
nahme- und Lagereinheit der Quertraverse 30 eine Einheit 
und bewirkt eine Schwenkbewegung urn die Schwenkachse 
62. Da auch der Schwenkantrieb 40 ein geregelter Servomo- 
tor sein kann, ist eine defuiierte lageveranderung der Telle 
gewahrleistet. 

[0040] Die Aufnanme- und Lagereinheit fur die Quertra- 
verse 30 ist beispielhaft als Kardangelenk 63 ausgefUhrt, 
wodurch auch eine horizontale und vertikale Schragstellung 
der Quertraverse 30 ermSglicht wird. Elemente zum auto- 
matischen Wechsel der Quertraverse 30 bei einem Werk- 
zeugwechsel sind vorgesehen und mit 64 bezeichnet 
[0041] Die in den Fig. 3a und 3b beschriebenen Antriebs- 
ketten sind aus der Schnittdarstellung von fig. 4 gemeinsam 
zu ersehen. Neben anderen konstruktiven Details ist insbe- 
sondere die fur das Schwenken vom ersten Schwenkarmteil 
43 erforderlich e feste "Verbindung von Zahnrad 45, mit 
Schlitten 23 und ebenso die feste Verbindung von Zahnrad 
47 mit dem zweiten Schwenkarmteil 44 zu ersehen. Da der 
Orrhungswinkel zwischen den Schwenkarrateilen 43, 44 
doppelt so groB ist wie der Schwenkwinkel 48, betragt auch 
das Obersetzungsverhaltnis von Zahnrad 45 zu Zahnrad 47 
entsprechend 2:1. Die in der Fig- 4 dunkler schraffierte An- 
triebskette dient der Verschwenkung der Quertraverse 30 
urn die Schwenkachse 62. 

[0042] Eine Ausfuhrung ohne Verschwenkung der Quer- 
traverse 30 zeigt Fig. 5 und 6. Die Funktionsbeschreibung 
der vertikalen Hubbewegung und der Getriebeanordnung im 
Schlitten 23 und erstem Schwenkarm 43 ist den vorherigen 
Piguren zu entnehmen. Auch die Verbindung vom ersten 
Schwenkarmteil 43 mit dem zweiten Schwenkarmteil 44 



iiber Zahnrad 47 und die bewegliehe Lagerung der Arme ist 
baugleich mit der bereits beschriebenen Ausfuhrung. Neu 
ist die feste Verbindung von Zahnriemenscheibe 66 mit dem 
ersten Schwenkarmteil 43. Die Zahnriementriebe 66, 67, 68 
5 dienen jetzt zur Stabilisierung und lagegerechten Halterung 
der Quertraverse 30. Wichtig ist dabei, dass bei der gewanl- 
ten Anordnung und Geometrie die Riemenscheibe und da- 
mit die tibersetzung im Verhaltnis 2 : 1 gewahlt wexden, 
d. h. die Riemenscheibe 68 hat den zweifachen Durchmes- 
10 sex der Riemenscheibe 66. Bei gleicher Lange der Schwen- 
karmteile 43, 44 ist Bomit wieder eine dnwandfreie Hori- 
zontalbewegung, von Quertraverse 30 und Teilehaltemittel 
31, gewahrleistet 

[0043] Die Erfindurig ist nicht auf die beschriebenen und 
15 dargestellten AusfQhrungsbeispiele beschrankt. Sie umfaBt 
auch alle fachmannischen Ausgestaltungen im Rahmen des 
geltenden Anspruches 1. M6glich ist beispielsweise, die ho- 
rizontale Transportbewegung in eine schrage bzw. diagonale 
Bewegung zu andem. Zu diesem Zweck wird das mit dem 
20 Schlitten 23 fest verbundene Zahnrad 45, uber ein wei teres 
Zahnrad mit Antrieb, derart angetrieben, dass eine vertikale 
Bewegung die Horizontalbewegung tiberlagert 
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40 15 Pressenstander 

16 Pressenstander 

17 Pressenstander 

18 Gelenkarm-lransportsystem 

19 Gelenkarm-lransportsystem 
45 20 Gelenkarm-lransportsystem 

21 Gelenkarm-Transportsystem 

22 Vertikale Fuhrungsschienen 

23 Schlitten 

24 Puhrungen 

50 25 Antriebsmotor 

26 Hubmotor 

27 Zahnrad 

28 Zahnstange 

29 Transportrichtung 
55 30 Quertraverse 

31 TeUehaltemittel 

32 Flatine 

33 Platdnenstapel 
341eil 

60 35 Teil 
361eil 

37 Fahrkurve Teiletransport 

38 Fahrkurve-Parkposition 

39 GroBteU-Transferpresse 
65 40 Antrieb schwenken 

41 Zahnrad 

42 Zahnrad 

43 Erster Schwenkarmteil 
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44 Zweiter Schwenkannleil 

45 Zahnrad 

46 Zahnrad 

47 Zahnrad 

48 Schwenkwinkel 

49 Zahnrad 

50 Zwischenrad 

51 Zahnrad 

52 Welle 

53 Zahnrad 

54 Zahnrad 

55 Zahnrad 

56 Zahnrad 

57 Zahnrad 
58Hohlwelle 

59 Zahnriemcnscheibc 

60 Zahnriemen 

61 Zahnriemenscheibe 

62 Schwenkachse 

63 Kardangelenk 

64 Wechseleinrichtung 

65 Lagerung 

66 Zahnriemenscheibe 

67 Zahnriemen 

68 Zahnriemenscheibe 
69Drehachse 

70 Drehachse 



10 



15 



20 



Patentanspruche 



30 



35 



1. Einrichtung zum Transportieren von WerkstGcken 
in einer Presse, PressenstraBe, GroBteil-Stufenpresse, 
einem Simulator oder dexgleichen, wobei eine Bearbei- 
tungsstation wenigstens eine, das Werkstfick transpor- 
tierende unabhangige Transporteinrichtung (18-21) 
zur Durchruhrung einer zweiachsigen Iransportbewe- 
gung aufweist, dfldurch gekennzeichnet dass die 
Trans port ranrichtung (18—21) einen Schwenkarm um- 
f aBt, welcher wenigstens aus zwei drehbeweglich gela- 
gerten Schwenkarmteilen (43, 44) besteht mit an einem 40 
Ends des zweiten beweglichen Schwenkarmteil (44) 
angeordneten Aufhahme- und Haltemittei (64) fur eine 
Quertraverse (30) mit Tcilehaltemittel (31) und aus ei- 
nem Antriebsmotor (25) der auf BewegungsUbertra- 
gungsmittel (41, 42) derart einwirkt, dass ein Schwenk- 45 
winkel (48) in seiner GroBe regelbar ist 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Schlitten (23) in Lmearfuhrungen 
(22, 24) gelagert und durch einen ortsfesten Hubmotor 
(26) iiber Bewegungsubertragungsmittel (27, 28) verti- 50 
kal verfahrbar isL 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dass ein erster Schwenkarmteil (43) an 
einem Schlitten (23) drehbeweglich gelagert ist 

4. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter 
Schwenkarmteil (44) iiber Lagerung (65) drehbar gela- 
gert mit dem ersten Schwenkarmteil (43) verbunden 
ist 

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass 
bezogen auf ihre Drehachsen (69, 70, 62) die Ab- 
standsmaBe des ersten Schwenkarmteil (43) und des 
zweiten Schwenkarmteil (44) gleich sind. 

6. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass 
eine fest mit dem ersten Schwenkarmteil (43) verbun- 
dene Zahnriemenscheibe (66) im zweiten Schwen- 



55 



60 



65 



karmteil (44) angeordnet ist und iiber Zahnriemen (67) 
und Zahnscheibe (68) mit der Wechseleinrichtung (64) 
der Quertraverse (30) verbunden ist 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dass das Obersetzungsverhaltnis von Zahn- 
riemenscheibe (68) zu Zahnriemenscheibe (66) 2 zu 1 
betragt 

8. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass 
Zahnrad (45) mit Schlitten (23) fest verbunden ist 

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass 
ein erster Schwenkarmteil (43) in Verbindung mit Be- 
wegiangsubertragungsmittel (45, 46, 47) das Schwen- 
ken des zweiten Schwenk armteils (44) urn Drehachse 
70 bewirkt und das UbersetzungsverhSltnis zwischen 
Zahnrad (45) und Zahnrad (47) 2 zu 1 betragt. 

10. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass 
Quertraverse (30) Uber Wechseleinrichtung (64) mit 
Kardangelenk (63) verbunden ist 

11. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dass tiber ein an dem Schlitten 23 befe- 
stigter Schwenkmotor (40) und Bewegungsubertra- 
gungsmittel (49, 50, 51, 53, 54, 55, 56, 57, 59, 60, 61) 
die Quertraverse 30 um die Schwenkachse (62) 
schwenkbar ist und der Schwenkwinkel durch Rcge- 
lung des Schwenkantriebes (40) wahlbar ist. 
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